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Usiłowano otrzymywać odlewy stalowe
w żelaiznych formach, składających się z
kilku części zdejmowanych przed kurcze¬
niem się odlewu. Sposób ten w zastosowa¬
niu praktycznem wykazuje tę wadę, że z
jednej strony odejmowanie części formy
rozpoczyna się dopiero po skończonem od¬
lewaniu, z drugiej zaś — usuwanie części,
przeznaczonych do zdjęcia z odlewu odby¬
wa się jednocześnie, skutkiem czego nie u-
wzgiędnia się dostatecznie faktycznych
procesów kurczenia się w poszczególnych
strefach odlewu, Znana jest np, forma me¬
talowa do odlewania kół stalowych, w
której po wlaniu ciekłej stali górny i dolny
pierścienie są jednocześnie, zdejmowane
ręcznie jeszcze przed skurczeniem się
wieńca koła, które odbywa się w kierunku

promieniowym. Pozostałe części formy, np.
pierścień zewnętrzny, otaczający wieniec
koła, pierścień ograniczający wewnętrzną
tarczę szprychową oraz część formy two¬
rzącą dolną część piasty albo nie są odej¬
mowane, albo też odejmują się dopiero, po
całkowitern zakrzepnięciu odlewu i to w
celu wyjęcia tego ostatniego z formy (np.
pierścień ograniczający od góry wewnętrz¬
ną tarczę szprychową oraz tworzący gónną
część piasty). W tym przypadku nie zosta¬
je w dostatecznym stopniu uwzględniony
proces kurczenia się. Wynika to z tego, że
zgodnie ze sposobem odlewania kół stalo¬
wych w żelaznej formie uważano za ko¬
nieczne ponad całym wieńcem koła utwo¬
rzyć nadlew w kształcie pierścienia, co
przy odlewie w piasku, masie, albo glinie



byłoby oczywiście zbyteczne i co skutkiem
większego dodatkowego nakładu materjału
^l*iz *lloniec^<j|civ późniejszej obróbki na
tokarni mus! znacznie obniżyć ekonomicz-
ność4 procesu całkowitego. Ponieważ we
wspomnianym sposobie wewnętrzne części
formy, otaczające piastę, nie wchodzą w
skład części, które się odejmuje, więc we¬
wnątrz piasty nie można zastosować wycią¬
ganego rdzenia, a zatem ma się tu znowu
do czynienia z niepotrzebnym nakładem
materjału oraz zwiększoną pracą przy to¬
czeniu i wierceniu, co [również obniża ren¬
towność sposobu.

Sposób według wynalazku polega na
tern, że przy odpówiedniem daleko posu-
niętem rozczłonkowaniu foamy wszystkie
jej części otaczające odlew, a nie koniecz¬
ne do wyłączengo jej podpierania w prze¬
strzeni podczas procesu kurczenia się,
zdejmuje się maszynowo przed kurczeniem
się, a częściowo jeszcze przed skończonem
wlewaniem, przyczem zdejmowanie to od¬
bywa się nie jednocześnie, lecz strefami w
odmierzonych kolejno odstępach czasu.
Dopiero dzięki tym zabiegowi można dosta¬
tecznie wypełnić warunki pożądane dla
procesu kurczenia się, rozpoczynającego
się w różnym czasie w poszczególnych
strefach odlewu i we wszystkich trzech
kierunkach przestrzeni, przyczem nie u-
żywa się materjału więcej, niż przy for¬
mowaniu takiego samego odlewu w piasku,
masie albo glinie. W niniejszym wynalazku
istotnem jest zwłaszcza to, że usuwanie
części formy przed kurczeniem się w po¬
szczególnych strefach wykonywa się ma¬
szynowo strefami w odmierzonych kolej¬
nych odstępach czasu przy pomocy odpo¬
wiedniego urządzenia, ponieważ zachowa¬
nie przerw przy zdejmowaniu form rękami
albo zapomocą dźwigu wobec szybkiej1 za¬
ledwie sekundowemi odstępami dzielonej
kolejności przerw nie dawałoby gwarancji
wykonania ani nie zapewniałoby rentow¬
ności procesu. Maszynowe i samoczynne

rozbieranie trwałej formy żelaznej jest
znane, jednak w przeciwieństwie do niniej¬
szego wynalazku stosowano je jedynie w
tym celu, żeby gotowy zakrzepły odlew
możliwie wcześnie wydalać z formy, a for¬
mę móc ponownie zastosować do wyrobu
dalszego odlewu, przyczem w dalszem
przeciwieństwie do niniejszego wynalazku,
wszystkie części formy usuwano jednocze¬
śnie. Zaś maszynowe strefowe w określo¬
nych odstępach czasu przed kurczeniem
się, a w razie potrzeby przed zakończeniem
wlewania, kolejne zdejmowanie poszcze¬
gólnych części formy z odlewu nie jest do¬
tychczas znane.
Na rysunkach, fig. 1 i 2, służą do wy¬

jaśnienia zabiegów przy wyrobie koła do
wózka kopalnianego, W przytoczonym
przykładzie wlewanie uskutecznia się przy
piaście. Ciekła stal zdążająca ku wieńcowi
koła przepływa przez tarczę szprychową
lub ramiona szprychowe tak, iż otaczające
je części formy silnie się nagrzewają, mia¬
nowicie części wewnętrzne silniej, niż ze¬
wnętrzne. A zatem stal tworząca wieniec
koła oddaje część swego ciepła i dostaje
się jako stosunkowo chłodna do pustej
przestrzeni formy, tworzącej wieniec koła;
tutaj w miejscu zetknięcia z żelazną formą
szybko krzepnie i tylko wewnątrz wieńca
koła jest jeszcze płynną. Gdy stan ten, wy¬
magający zabezpieczenia formy otaczają¬
cej wieniec koła przeminie, to najprzód
zdejmuje się pierścieniowe części c i b
formy, a następnie po odpowiedniej prze¬
rwie zdejmuje się części e i /, a wreszcie
usuwa się rdzeń g. Na fig. 2 przedstawiono
jedno ze stadjów pośrednich, a mianowicie
stadjum po usunięciu części a i b. Przed
całkowitem zakrzepnięciem odlew wspiera
się jeszcze na stole i.

Zastrzeżenia patentowe,

1. Sposób otrzymywania odlewów sta¬
lowych w żelaznych stałych formach, złó-
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żonyeh z kilku części odejmowanych stre¬
fami z odlewu przed jego kurczeniem się,
znamienny tern, że mocne zamknięcie odle¬
wu przez części formy rozluźnione zostaje
maszynowo z chwilą, gdy nie jest ono ko¬
nieczne do podpierania odlewu, częściowo
jeszcze przed ukończeniem wlewania stali
do formy,

2. Sposób według zastrz, 1 w zastoso¬
waniu do wyrobu kół albo ciał kolistych,

przyczem początkowo odejmuje się części
formy tworzące wieniec kołowy, znamien¬
ny tern, że dalsze odejmowanie części for¬
my odbywa się strefami w kierunku piasty.
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